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Furniermessermaschine 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum exzentrischen Schneiden von Furnieren aus 
einem Holzblock gemali dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Solche Vorrichtungen werden eingesetzt, um von einem Holzblock dunne Tafeln, die 
5 auch Furniere genannt werden, abzuschneiden. Der Vorgang wird auch Messern ge- 
nannt. Hierbei ist der Holzblock auf einer durch eine ebene Mantelflache gebildeten 
Auflagfeflache einer Balkenkonstruktion eingespannt. Diese ist um ihre horizontal 
L3ngsachse drehbar gelagert, so dass mit jeder Drehbewegung ein Furnier mit einem 
parallel zu der Langsachse gelagerten und auf die Balkenkonstruktion zu bewegbaren 
10 Messer abgeschnitten wird. Solche Vorrichtungen sind auch als Staylog- Messerma- 
schinen bekannt. 

Aus der EP 584 268 B1 ist eine tangential rotierende Furniermessermaschine bekannt, 
bei der vier Holzblocke auf einer Balkenkonstruktion (Flitch- Tisch) einspannbar sind. 
Zum Einspannen sind Andockkorper mit ovalen Kopfen angeordnet, die drehbar ange- 
15 trieben im Flitch- Tisch gelagert sind und in Nuten, die in die Holzblocke eingearbeitet 
sind, losbar eingreifen. 

Die DE 30 26 162 C2 beschreibt eine gattungsgemalie Staylog- Messermaschine, bei 
der Klauen zum Einspannen eines Holzblocks in Nuten in der Grundflache des Holz- 
blocke eingreifen. Zusatzlich zu den Klauen ist eine Spanneinrichtung mit seitlich ih 
20 den Holzblock eingreifendeh KraJlen angeordnet. Die Krallen sind wegschwenkbar, 
wenn der Holzblock auf eine bestimmte GrofSe gemessert ist. 

Bei den bekannten Staylog- Messermaschinen besteht das Problem, dass der Rest- 
block - das ist der Holzblock, der nach dem Messern ubrigbleibt - von Hand von der 
Balkenkonstruktion abgenommen werden muss. Hierdurch ist die RQstzeit fur das Ab- 
25 nehmen des Restblocks und das Einspannen des neuen Holzblocks relativ groB. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Staylog- Messermaschine so zu verbessern, dass 
die RQstzeit fQr die Abnahme des Restblocks und das Einspannen des neuen Holz- 
blocks verkQrzt wird. 

Die Aufgabe ist durch die kennzeichnenden Merkmale dfes Anspruchs 1 gelost. Da- 
30 durch dass an der Balkenkonstruktion Mittel zum AbstoSen des Holzblocks angeordnet 
sind und dass eine Einrichtung zum automatischen Abtransport des abgestolienen 
Holzblocks angeordnet ist, wird fur seine Abnahme praktisch keine Zeit verbraucht. 
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Das Bedienpersonal muss nicht for das Abnehmen und Entfernen des Restklotzes 
Sorge tragen und ist so entlastet. 

Die Zeitersparnis durch die erfindungsgemalJe Vorrichtung betragt 20 bis 30 Sekun- 
den. Bei einer mittleren Zykluszeit (Zeit von einem Ende des Messerns eines ersten 
Holzblocks bis zum Ende des Messerns des folgenden Holzblocks) von circa funf Mi- 
nuten mit herkommlichen Vorrichtungen betragt also die relative Zeitersparnis und da- 
mit die Erhohung der Produktivitat durch die Erfindung rund 7 bis 10 %. 

Die UnteransprUche betreffen die vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung. 

Forderketten nach Anspruch 2 sind einfach und robust. 

Die Anordnung unter Flur nach Anspruch 3, das heilSt unterhalb einer Flache, schQtzt 
die Forderketten vor Beschadigung durch den herunterfallenden Holzblock. 

Die Erfindung wird anhand eines in der Zeichnung schematisch dargestellten Beispiels 
weiter erlSutert. Es zeigen 

Figur 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemalien Staylog- Furniermessermaschine, 
teilweise geschnitten, 

Figur 2 einen Teil einer Staylog- Balkenanordnung als Detail aus Figur 1 und 

Figur 3 eine Amsicht auf die Staylog- Balkenanordnung von einem Werkzeugschlitten 

aus gesehen, teilweise geschnitten. 

Wie gus Figur 1 ersichtlich, besteht eine Furniermessermaschine aus einem Gruhd- 
rahmen 1, auf dem auf der einen* in der Figur rechten Seite ein Werkzeugschlitten 2 
mit einem Messertrager 3 und auf der anderen, in der Figur linkeh Seite eine Stayjog- 
Balkenandrdnung 4 befestigt sind. 

Der Werkzeugschlitten 2 ist auf zwei parallel angeoitJfieten Schienen 6 in einer hori- 
zontalen Ebene hin und her bewegiich gelagert, wie durch den Pfei! 5 symbolisiert. 
Hierbei ist der Werkzeugschlitten 2 mit FOhrungselementen 7, die an einem Maschi- 
nengestell 8 befestigt sind, mit minimalem Spiel und verdrehsicher auf deh Schienen 6 
gefuhrt und durch Hydraulikzylinder 14 antreibbar. 

Oben auf dem Maschinengestell 8 ist der Messertrager 3 mit einem Messer 10 so be- 
festigt, dass er in Richtung des Pfeiles 9 verschiebbar und urn eine Achse im Bereich 
einer nach unten gerichteten Schrieide des Messers 10 drehbar gelagert ist. Das Mes- 
ser 10 und damit seine Schneide erstrecken sich rechtwinklig zur Bewegungsrichtung 
des Werkzeugschlittens 2. Dabei ist das Messer 10 in der (nach Figur 1 linken) Seite 
des Messertragers 3 angeordnet, die der Staylog- Balkenanordnung 4 gegenQberliegt. 
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Die Dreh- und Verschiebbarkeit des Messertragers 3 gegenuber dem Maschinengestell 
8, die fQr die Justierung seiner Lage gegenuber einem unten beschriebenen Druckbal- 
ken 1 1 erforderlich ist, ist Qber verschiedene Hydraulikzylinder gewahrleistet. 

Unterhalb des Messers 10 und parallel dazu ist am Maschinengestell 8 der Druckbal- 
ken 11 befestigt. Druckbalken 11 und Messer 10 sind im Betrieb so eingestellt, daB 
zwischen beiden ein kurzer Abstand eingehalten ist. 

Auf dem Maschinengestell 8 sind weiterhin nicht dargestellte Vorrichtungen fur den 
Austrag der geschnittenen Furnierblatter angeordnet. 

Die Staylog- Balkenanordnung 4 ist so auf dem Grundrahmen 1 befestigt, dass die 
horizontale Langsachse seiner Balkenkonstruktion 12 rechtwinklig zu den Schienen 6 
verlauft. Die Balkenkonstruktion 12 ist zwischen zwei Gehausewanden 13 drehbarge- 
lagert und mit einem nicht dargestellten Antrieb verbunden. Auf einer durch eine ebene 
Mantelflache gebildeten Auflageflache 15 der Balkenkonstruktion 12 ist ein Holzblock 
16 mit Hilfe von Mitteln zum Einspannen, hier Spannklauen 17 und Haltklauen 19, ein- 
spannbar. Die Spannklauen 17 ragen in zwei Reihen parallel zur Langsachse der Bal- 
kenkonstruktion 12 aus der Auflageflache 15, wobei die Reihen der Spannklauen 17 
mittels geeigneter, nicht dargestellter Antriebe aufeinander zu und voneinander weg 
bewegbar sind. Hierbei greifen die Spannklauen 17 in Nuten 18 ein, welche in eine 
Grundflache des Holzblocks 16 eingelassen sind. Die Abstande der Spannklauen 17 
und der Nuten 18 sind dabei aufeinander abgestimmt. 

Zusatzlich zu den Spannklauen 17 sind an beiden Langsseiten der Balkenkonstruktion 
12, die an die Auflageflache 15 ahgrenzen, die Halteklauen 1 9 derail auf einer drehbar 
gelagerten Welle 20 je Seite befestigt, dass sie um eine Achse parallel zur Langsachse 
der Balkenkonstruktion 12 in eine Arbeitsposition seitlich an den Holzblock 16 pressbar 
Oder in eine Ruheposition an die Seiten der Balkenkonstruktion 12 verfahrbar sind. 
Jede Welle 20 ist mit einem nicht dargestellten Drehantrieb verbunden. Die Halte- 
klauen 19 sind in Figur 3 aus Griinden der Obersichtlichkeit nicht dargestellt. 

Insoweii entspricht die Furniermessermaschine dem Stand derTechnik. 

Die erfindungsgemaRe Weiterentwicklung betrifft Mittel zum AbstoBen des Holzblocks 
16 nach Beendigung des Messervorgangs (= Restblock) und eine Einrichtung zum 
automatischen Abtransport des abgestofienen Holzblocks 16. 

Die Mittel zum Abstolien sind aus den Figuren 2 und 3 besser ersichtlich und umfas- 
sen in diesem Beispiel vier hydraulisch betriebene Kolben 21. Diese sind gleichmaliig 
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beabstandet so in der Balkenkonstruktion 12 befestigt, dass die au&eren Enden der 
Koiben 21 zu Offnungen in der Auflageflache 15 weisen, wobei die Langsachsen der 
Koiben 21 in etwa senkrecht zur Auflageflache 15 sind. In Ruheposition befinden sich 
die Enden der Koiben 21 innerhalb der au&eren Begrenzung der Balkenkonstruktion 
12; in Arbeitsposition durchsto&en die Koiben 21 die zugeordneten Offnungen in der 
Auflageflache 1 5 der Balkenkonstruktion 12. 

Die Einrichtung zum automatischen Abtransport umfasst drei parallel gefQhrte, endlose 
FQrderketten 22, einen Antrieb mit einem Motor 23 sowie Umlenkrollen 24. Jeder For- 
derkette 22 sind vier Umlenkrollen 24 zugeordnet, von denen eine als Spannrolle und 
eine als Antriebsrolle ausgefuhrt ist. Die Umlenkrollen 24 sind im Grundrahmen 1 in 
zwei in etwa horizontalen Ebenen drehbar gelagert, wobei die Antriebsrollen auf einer 
vom Motor 23 Uber ein Getriebe antreibbaren Welle 25 befestigt sind. Die Umlenkrollen 
24 sihd so angeordnet, dass ihre Drehachsen parallel zur Langsachse der Balkenkon- 
struktion 12 verlaufen sowie dass die einhullenden Flachen eben sind und einen Qua- 
der bilden. 

Sechs der Umlenkrollen 24, die sich in einer parallel zur Langsachse der Balkenkon- 
struktion 12 verlaufenden, vertikalen Ebene befinden, sind von dieser Langsachse in 
Richtung des Werkzeugschlittens 2 beabstandet. Die anderen sechs Umlenkrollen 24 
sind am dem WerkzeugSchlitten 2 gegenuberliegenden Ende des Grundrahmens 1 
ahgeordnet. 

jede Forderkette 22 ist uber vier der in einer vertikalen, zur Langsachse der Balken- 
konstruktion 12 senkrechten Ebene angeordneten Umlenkrollen 24 so gefuhrt, dass ein 
Rechteck mit runden Eckeh gebildet ist. Jede FOrderkette 22 ist zwischen den oberen 
Umlenkrollen 24 unter Flur in einem U- Profil 26 gefuhrt, das heifct, ihre obere Begren- 
zung ist unterhalb einer durch Platten auf dem Grundrahmen 1 gebildeten, weitgehend 
ebenen und horizontalen Flache. 

Die Forderketten 22 sind gleichmaBig beabstandet, wobei die mittlere in etwa mittig 
unter der Balkenkonstruktion 12 angeordnet ist. 

An jeder Forderkette 22 ist ein Mitnehmer 27 so befestigt, dass er - bezogen auf die 
endlos gefQhrte Forderkette 22 - radial nach aussen weist und fQr jede FSrderkette 22 
die selbe relative Lage bezogen auf die Antriebsachse 25 aufweist. Die Lange des Mit- 
nehmers 27 betragt in etwa das zwei- bis dreifache der H6he des U- Profils 26. 
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Die gesamte Messermaschine einschlieBlich der Mittel zum AbstoBen des Restblocks 
und der Einrichtung zum automatischen Abtransport sind an eine zentrale Steuerung - 
z.B. eine SPS (speicherprogrammierbare Steuerung) oder einen Rechner - ange- 
schlossen, die die Arbeitsablaufe der Messermaschine bestimmt. 

5 Im Betrieb, der mit Ausnahme des AbstoBens des Holzblocks 16 nach Beendigung des 
Messervorgangs und dem automatischen Abtransport des abgestoBenen Holzblocks 
16 wie aus dem Stand der Technik bekannt ,abl3uft, ist der Werkzeugschlitten 2 zu- 
nachst auf den maximal moglichen Abstand zur Staylog- Balkenanordnung 4 - die so- 
genannte Ruhestellung - zuruckgefahren. Es wird ein Holzblock 16 mit Hilfe der 

10 Spannklauen 17 sowie gegebenenfalls der Halteklauen 19 auf der Balkenkonstruktion 
12 eingespannt. Der Werkzeugschlitten 2 wird in eine Arbeitsstellung so vorgefahren, 
daB ein geringer horizontaler Spalt zwischen dem auBersten Rotationskreis des Holz- 
blocks 16 und der Schneide des Messers 10 bleibt. Der Antrieb fur die Balkenkonstruk- 
tion 12 wird eingeschaltet, so dass diese mit dem eingespannten Holzblock 16 urn ihre 

15 Langsachse gegen den Uhrzeigersinn gemaB Pfeil 28 in Figur 1 gedreht wird. Das be- 
deutet, dass die Aufwartsbewegung des Holzblocks 1 6 auf der dem Werkzeugschlitten 
2 zugewandten Seite erfolgt. Bei Erreichen der Soli- Drehzahl wird der Werkzeug- 
schlitten 2 so weit in Richtung des Holzblocks 16 vorgefahren, daB hiervon wahrend 
der aufwarts gerichteten Drehbewegung ein Furnierblatt in der einstellbaren Solldicke 

20 abgeschnitten wird. 

Die abgeschnittenen Furnierblatter werden automatisch abtransportiert. 

Sobald die Balkenkonstruktion 12 eine Position erreicht hat, in der sich die Auflage- 
flache 15 oben befindet, fahrt der Werkzeugschlitten 2 eine definierte Strecke vor in 
Richtung Staylog- Balkenanordnung 4, wobei diese. Strecke der Solldicke des Furnier- 
25 blattes entspricht. Dieser Ablauf wird so oft wiederholt, bis so viele Furnierblatter vom 
Holzblock 16 abgeschnitten sind, dali nur noch ein minimaler Rest des Holzblocks 16 
(Restblock) Obrig ist, der nicht weiter geschnitten werden kann, weil das Messer 10 in 
die Balkenkonstruktion ragen wQrde. Die Furniermessermaschine wird automatisch 
gestoppt. 

30 Wahrend des Messerns - das heiftt ohhe Unterbrechung des Vorgangs - werden ge- 
gebenenfalls die Halteklauen 19 in ihre Ruheposition gefahren, bevor die Schneide des 
Messers 10 in den Bereich gefahren wird, in dem sie mit den Halteklauen 19 in Kontakt 
kommen konnte. 
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Zum Entfernen des Restes des Holzblocks 16 (Restblock) wird die Balkenkonstruktion 
12 in eine sechs-Uhr-Position gedreht, das heifJt, der Holzblock 16 befindet sich in 
etwa senkrecht unter der Achse der Balkenkonstruktion 12. Die Spannklauen 17 wer- 
den geoffnet. Dann werden die Kolben 21 ausgefahren, die auf diese Weise den Holz- 
5 block 16 von der Auflageflache 15 abstoBen. Der Holzblock 16 fallt auf die ebene und 
horizontale Flache auf dem Grundrahmen 1 und bleibt dort zunachst liegen. Anschlie- 
Bend wird die Balkenkonstruktion 12 in eine zwdlf-Uhr-Position gedreht, das heiBt, die 
Auflageflache 15 befindet sich in etwa senkrecht Qber der Achse der Balkenkonstruk- 
tion 12. 

10 Wahrend dieser Vorgange wird gleichzeitig der Werkzeugschlitten 2 in seine Ruhepo- 
sition zuruckgefahren. Vom Bedienpersonal wird ein neuer Holzblock 16 eingespannt, 
und der Schneidvorgang beginnt von vorne. Wahrend des Schneidvorgangs wird dlirch 
die Steuerung automatisch der Antrieb fQr die Forderketten 22 eingeschaltet. Die Mit- 
nehmer 27 erfassen den Holzblock 16 und transportieren ihn aus dem Bereich der 

15 Messermaschine, z.B. zu einer weiteren Transportvorrichtung. 

. Im Ausfdhrurigsbeispiel ist die minimale Transportstrecke durch die Forderkette 22 
angegeben, die fur den sicheren Abtransport des Restblocks erforderlich ist. Je nach 
den ortlichen Bedingungen kann es sinnvoll sein, die Transportstrecke uber das Ehde 
des Gfundrahmens 1 hinaus bis zu einem weiteren Transportsystem zu verlangern. 

20 Die Mittel zum AbstoBen des Holzblocks 16 konnen alternativ zu den hydraulisch be- 
triebenen Kolben 21 z.B. als magnetisch oder pneumatisch betriebene StoBel oder als 
Wippe ausgeftihrt sein. Wippe ist hierbei eine Gelenkkonstruktion, die in einer Gruhd^ 
position die Form eines Parallelogramms hat r wobei eine langste Seite gelenkig befes- 
tigt ist; durch Verschieben der gegenQberliegenden kurzen Seite in Richtung ihrer 

25 Lahgsachse wird die langste Seite urn die gelenkige Befestiguhg gekippt. 

Die Einrichtung zum automatischen Abtransport kann alternativ zum AusfQhrungsbei- 
spiel aus mindestens einem Hydraulikzylinder bestehen, dessen Arbeitsrichtung in der 
Ebene des Grundrahmens 1 rechtwinklig zur Langsachse der Balkenkonstruktion ist 
und an dessen aulierem Kolbenende ein Schieber befestigt ist. Oder es ist mindestens 
30 eine Rollenbahn angeordnet, die entweder antreibbar oder als in Richtung des Ab- 
transports abfalleride schiefe Ebene ausgebildet ist. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum exzentrischen Schneiden von Furnieren aus mindestens einem 
Holzblock, 

mit einem mit einem Messer und einem Druckbalken bestQckten Werkzeugschlit- 
ten, der in einer horizontalen Ebene hin und her bewegbar ist 
und mit einer Balkenkonstruktion, die. urn eine parallel oder in einem spitzen Winkel 
zu einer Schneide des Messers verlaufende horizontale Langsachse drehbar und 
antreibbar ausgebildet ist, wobei mindestens an einer durch eine ebene Mantelfla- 
che gebildeten Auflageflache der Balkenkonstruktion Mittel zum Einspannen des 
Holzblocks angeordnet sind, 

dadurch gekennzeichnet, dass an der Balkenkonstruktion (12) Mittel zum Absto- 
Ben des Holzblocks (16) angeordnet sind und 

dass eine Einrichtung zum automatischen Abtransport des abgestoUenen Holz- 
blocks (16) angeordnet ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum 
automatischen Abtransport mindestens zwei antreibbare, parallel verlaufende For- 
derketten (22) umfasst. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderketten 
(22) unter Flur angeordnet sind, wobei jede Forderkette (22) einen Mitnehmer (27) 
aufweist. 



8 
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Bezugszeichenliste 

1 Grundrahmen 

2 Werkzeugschlitten 

3 Messertrager 

4 Staylog- Balkenanordnung 

5 Pfeil 

6 Schiene 

7 Fuhrungselement 

8 Maschinengestell 

9 Pfeil 

10 Messer 

11 Druckbalken 

12 Balkenkoristruktion 

13 Gehause 

14 Hydraulikzylinder 

15 Auflageflache 



16 Holzblock 

17 Spannklaue 

18 Nut 

19 Halteklaue 

20 erste Welle 

21 Kolben 

22 Forderkette 

23 Motor 

24 Umlenkrolle 

25 Antriebswelle 

26 U- Profil 

27 Mitnehmer 
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Zusammenfassung 

1 . Furniermessermaschine 

2.1. Bei den bekannten Staylog- Furniermessermaschinen, bei denen ein Holzblock 
exzentrisch drehend an einem Messer vorbeigefiihrt wird, besteht bei breiten Holz- 
blocken das Problem, dass ein Restblock, der nicht weiter gemessert werden kann, 
von Hand von einer Balkenkonstruktion, auf der er eingespannt ist, abgenommen 
werden muss. Hierdurch ist die Rustzeit fur das Abnehmen des Restblocks und das 
Einspannen eines neuen Holzblocks relativ lang. Deshalb soil eine Staylog- Mes- 
sermaschine mit verkurzter RQstzeit geschaffen werden. 

2.2. Dies wir dadurch erreicht, dass an der Balkenkonstruktion (12) Mittel zum Abstofcen 
des Holzblocks (16) und eine Einrichtung zum automatischen Abtransport des ab- 
gestolSenen Holzblocks (16) angeordnet sind. 

2.3. Furnierherstellung 
3. Figur 3 
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